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Beschrelbung 

Die Erfindung betrlfft ein Verfahren zum Bear- 
berten von Bauteilen im Zuge einer vollautomatt- 
schen Montageanlage, auf der wShrend einer steti- e 
gen VorwSrtsbewegung Bauteile bus mehreren Bn- 
zettellen zusammengesetzt bzw. gefQgt werden, ein 
zu bearbeitertder Bauteil auf einem WerkstOcktra- 
ger posffloniert wind und dieser WerkstQcktrager 
von schtupffrei angetriebenen Vorschubrollen Qber to 
eine L&nge einer Bearbeitungsstation vorwarts be- 
wegt wird sowie eine Vorrichtung zur OurchfQhrung 
dieses Verfahrens. 

Es 1st berefts ein Verfahren zum Bearbeiten 
von Bauteilen im Zuge einer voitautomatischen is 
Montageanlage bekanrtt - gemSS DE-A 27 56 422 • 
auf welcher wShrend einer stSndlgen VorwSrtsbe- 
wegung Bauteile aus mehreren Einzeiteilen zusam- 
mengesetzt bzw. gefQgt werden. En zu bearbeiten- 
der Bauteil wird auf einem WerkstQcktnSger posttio- so 
niert und dieser WerkstQcktrager wird von schtupf- 
frei angetriebenen Vorschubrollen Qber eine Lflnge 
einer Bearbeitungsstation vorwSrtsbewegL Oadurch 
wird eine ausrelchend exakte Positionierung und 
ein ausreichend exakter Vorschub fUr die Werk- ss 
etQcktriger wShrend einer automatischen Montage 
erziett Die FQhrungsgenauigkeit der WerkstOcktrS- 
ger wShrend dee Vorschubs von einer Bearbef- 
tungsposltion zur anderen war jedoch nicht fQr atle 
BnsatzfSlle ausreichend. so 

Welters stnd untBrschiedlichste Druckverfahren, 
wie der Slebdruck. der Stempeldrudc und das Off- 
setdruckverfahren bekannt In Verbindung mft voll- 
automatischen Montageanlagen, in welchen be- 
druckte Telle zu verarbetten sind, wurde meist der- as 
art vorgegangen, da£ diese Telle vor ihrer Montage 
mft eigenen Maschinen bedruckt und dann auf 
Montagemaschlnen verarbeltet werden. Bel hohen 
StOckzahlen werden dabei metst eigene Maschinen 
eingesetzL bei welchen die zu bedruckenden Teile to 
mlttels WerkstQcktr9ger an der Druckvorrichtung 
vorbefbewegt werden. Die Teile werden im indirek- 
ten Tiefdruck mit Siebdruckfarben bedruckt, indem 
der WerkstQcktrager mit dem zu bedruckenden 
Tell angehaften und der Druck aufgebracht wurde. 45 
Es handette slch daher um ein schrittwelses Vor- 
wartsbewegen der WerkstQcktrager. Um einen ex- 
akten Druck zu erreichen. mu£te dabei versucht 
werden, dafl im Zeftpunkt des Aufdruckens die 
Qbrigen WerkstOcktrSger stillgesetzt bzw. zumin- so 
dest Schwingungsbeeinflussungen der Druckstation 
durch andere Stationen vermieden werden. Der h5- 
here Aufwand und das Risiko einer BeschSdigung 
des Druckes durch den Betrleb einer eigenen 
Transportanlage fQr die Druckstation sowie die zu- 55 
sMtztiche Manipulation der Teile zwischen der 
Druckmaschine und einer vollautomatischen Monta- 
geanlage fOhrte dann metst dazu, dafl versucht 



wurde, mft unbedruckten Teilen das Auslangen zu 
finden. Vor allem dann, wenn ein Druckbild steh 
Qber mehrere im Zuge des Montagevorganges zu- 
sammengesetzte Bauteile erstrecken soil, ergeben 
sich damit gestatterische Schwierigkeiten, vor allem 
audi dann, wenn eine Beschriftung dieser Telle rtwt 
Im zusammengebauten Zustand m6glich 1st Diese 
Problems konnten mit dem bekannten Verfahren 
und Vorrichtungen nicht zufrledenstellend gelOst 
werden. 

Desweiteren 1st es berelts bekanrtt, zum Be- 
schriften von KunststofftBilen Userstrahlen bzw. 
Laservorrichtungen etnzusetzen. Es wird hlerbei 
meist so vorgegangen. dafi die Beschriftung In die 
OberfiSche des Kunststoffteiles elngebrannt wird. 

Der vorliegenden Erfindung Degt nunmehr die 
Aufgabe zugrunde. ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Bedrucken und Beschriften von Montage- 
tellen zu schaffen, weiche einen hochwertigen 
Druck bei hoher Druckgeschwindlgkeit ermBglicht 
Insbesondere soli die Vorrichtung auch zur Hersteh 
lung von Druckbildem einsetzbar setrt, weiche sich 
Qber, aus mehreren BnzefeiJen zusammengesetz- 
te BauteifflSchen erstrecken. DarQberhinaus soil es 
mdglich sein, auch eine produktionsabhfingige Be- 
schriftung der Einzetteile zu ermdgfichen. 

Diese Aufgabe der Erfindung wird dadurch ge- 
I3st dafl die Vorschubrollen synchron mit der 
Druckwalze angetrieben werden und die L&nge um 
die der WerkstQcktrager vorwaTtsbewegt wird einer 
UJnge elnes aufzubrlngenden Druckes entsprlcht 
und danach mlttsls Laserstrahlen zumlndest eine 
Farbschichte durch Hitzeeinwirkung entsprechend 
einem gewQnschten Beschrtftungsbild entfemt wird. 
Durch diese Qberraschend einfache Erkenntnis 1st 
es nunmehr moglich, in einem Durchlaufverfahren, 
also kontinuierlich mit einem Offsetdruckverf ahren , 
die unterschiedllchen Drucke auf verschledene 
Bauteile autzubrlngen. Da der WerkstQcktrager 
schlupffrei und synchron mit der Druckwalze ange- 
trieben wird, 1st das Aufbringen elnwandfreier Druk- 
ke auf, im Zuge der Montage aus mehreren Enzel- 
teilen zusammengebauten Bauteilen moglich. Da- 
mit 1st ein kontinuierlicher Durch lauf der zu bedruk- 
kenden Bauteile durch die Druckstation mOgllch 
und es wird durch die FQhrung und den Antrieb der 
WerkstQcktrager synchron mit der Druckwalze er- 
reicht daB sich von auOen auf die Druckstation 
einwirkende Schwingungen beim Druckvorgang 
nicht nachteilig auswirken konnen. DarQberhinaus 
kann bei Verwendung von Laserstrahlen eine exak- * 
te Beschriftung eingehalten werden, da die Dlcke - 
der Lackschicht und deren Konsistenz auf den Ab- 
trag mlttels der Laserstrahlen vorbereftet werden 
kann und somtt von unterschiedllchen Materiallen 
des Bauteiles v6liig unabhangig ist 

GemaTJ einem wefteren Merkma) der Erfindung 
ist vorgesehen. da£ die zu bedruckende Flache 
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und die den Vorschubrollen zugewendete ReibflS- 
che am WerkstUcktrSger In einer Ebene angeord- 
net werden, wodurch aufgrund der glelchen Umdre- 
hungsgeschwindigkelten der Antriebsorgane Ver- 
zerrungen im Druckblld verhindert werden. 

Welters 1st es auch moglich, dafi die Trans- 
portgeschwindigkeit des Werkstflcktrfigers tint. 
des Bauteiles auflerhaib des Bereiches der Vor- 
schubrollen kleiner 1st ats in jenem Bereich, in 
welchem die Vorschubrollen sich am WerkstQcktra- 
ger abwitzen, wodurch sich die Wiricung von paral- 
lel zu den Vorschubrollen angeordneten Vorschub- 
antn'eben wShrend des Druckvorganges nicht nach- 
teilig auf diesen ausUben kann, da der Werkstllck- 
trfiger bzw. der zu bedruckende Bauteil dieser wef- 
teren Vorschubrichtung voreilt 

Nach einer anderen AusfQhrungsvariante 1st 
vorgesehen, dafi nach einem Aufbringen einer 
Farbschichte auf einem Bauteil die Drehrichtung 
der Vorschubrollen und Druckwatze umgekehrt und 
der WerkstQcktriger mlt dem Bauteil in entgegen- 
gesetzter Richtung nochmals unter der Druckwalze 
hindurchbewegt und eine Farbschichte aufgebracht 
wlrd, worauf am Ende nach dem Aufbringen der 
weiteren Farbschichte die Drehrichtung der Vor- 
schubrolle und der Druckwalze wieder in die ur- 
sprOnglicbe Drehrichtung entsprechend der Vor- 
wfirtsbewegung beim Aufbringen der ersten Farb- 
schichte verbracht wlrd und der WerkstOcktrSger 
mrt dem Bauteil unter der Druckwalze zum Aufbrin- 
gen einer nSchsten Farbschichte hindurchbewegt 
wird, wonach der Bauteil getrocknet wird. Durch 
einen derartigen Verfahrensablauf wird erreicht, dafi 
auch be! OberflSchen die die Im Zuge des Druck- 
vorganges aufzubrlngende Faroe nur schwer an- 
nehmen, wie belspielswetse mft Trennmrttelresten 
versehene Kunststoffteile und dgl., eine einwand- 
frele Farbbeschichtung mSgllch ist wobel Jedoch 
trotzdem mtt einer elnzigen Druckwalze das Aus- 
tangen gefunden werden kann. 

Welters ist es auch mtSglich, dafi der getrock- 
nete Bauteil durch eine weftere synch ron mlt einer 
weiteren Druckwalze angetriebene Vorschubrolie 
zumlndest einmal Qber die LSnge des aufzubrin- 
genden Druckes erttiangbewegt wird, wobei mlt der 
weiteren Druckwalze zumindest eine weitere Farb- 
schichte mtt unterschiedlicher Farbe aufgebracht 
wird, wonach der Bauteil getrocknet wird. Durch die 
Trocknung der Bnzelteile nach Jed em Druckvor- 
gang ist es mSglich, in kurzen Abst&nden hinterein- 
ander mehrere Farbschichten U beret nan der aufzu- 
bringen. 

Von Vortell Ist es waiters, wenn zwischen dem 
Aufbringen zweler Farbschichten die Druckwalze 
zumindest zwel voile Umdrehungen In An tag e an 
der E3nfa"rbwaJze vomimmt und daran anschliefiend 
die weitere Farbschichte aufgebracht wird, wobei 
vorzugswelse zum BnfSrben der Druckwatze diese 



aus ihrer dem Bauteil zugewandten Drucksteliung 
in eine EnfSrbestellung versteltt wird, da dadurch 
sich erg estellt wird, dafi auf der Druckwalze eine 
Farbschichte mtt ausreichender Dlcke vorhanden 

6 1st urn bei den reversierenden Durchla'uten der zu 
bedruckenden OberflSche jewel Is ein exaktes Auf- 
bringen der Farbschichte zu ermSglichen, ohne 
dafi die zuvor aufgebrachte Farbschichte zerstSrt 
Oder abgeldst wird. 

10 Von besonderem Vortell ist welters eine Aus- 
fOhrungsvariante des Verfahrens, nach dem die 
Frequenz der aufeinanderfolgenden Laserstrahlblit- 
ze und bzw. oder ein Achsabstand zweler neben- 
einanderliegender Arbeltspunkte des Laserstrahles 

is zur Herstellung des Beschriftungsbitdes kleiner als 
ein Durchmesser und grtifier als eine HSIfte des 
Durchmessers des Laserstrahles ist da damit eine 
in etwa glelche Enbrenntiefe eingehatten werden 
kann und die darunteriiegende Farbschichte bzw. 

so die Bautelloberfl&che nicht nachteilig verfindert 
wird. 

Es 1st aber auch mdgQch. dafi mtt einer grofien 
Masse ein etgenes Schwingsystem gebildet wird 
und eine Unkvorrichtung fur die Laserstrahlen so- 

26 wie der zu beschrtftende Bauteil mtt diesem 
Schwingsystem bewegungsverbunden werden, da 
dadurch bei hoher Qeschwindlgkelt exakte und feh- 
lerfreie Beschriftungen der bedruckten Fl&chen mlt 
Laserstrahlen mflglich sind. 

so Die Erfindung umfaflt welters auch eine Vor- 
richtung zum Bearbeften von Bautetlen im Zuge 
einer vollautomatischen Montageanlage mit entlang 
einer FUhrungsbahn gefuhrten WerkstQcktr&gem, 
auf welchen Bnzelteile der herzustellenden Bautei- 

ss le in einer vorbestimmten Position gehaften sind 
und mit einer Fdrdervorrichtung zum Verfahren der 
WerkstOcktrSger entlang der FUhrungsbahn sowie 
mit einer Bearbeitungsstation zum Bearbeften der 
auf den WerkstOcktrfigem angeordneten Bauteile, 

40 die mit einer zu bearbeftenden Rfiche und einer 
Reibflache fUr Vorschubrollen versehen sind zur 
DurchfQhrung des Verfahrens. 

Dlese Vonichtung ist dadurch gekennzeichnet, 
dafi eine Druckvorrtchtung zum Bedrucken der auf 

45 den WerkstQcktrSgem angeordneten Bauteil e ange- 
ordnet ist mit der die zu bearbeitende FlSche zu 
bedrucken Ist welche gemelnsam mit einer Reib- 
flSche fur Vorschubrollen In einer parallel zur F5r- 
derrichtung sich erstreckenden Ebene angeordnet 

so ist und dafi in einer einem Abstand zwischen die- 
ser Ebene und der FSrderbahn ftlr den WerkstOck- 
trSger entsprechenden Distanz von dieser Fdrder- 
bahn In einer senkrecht zur Ffirderrichtung verlau- 
fenden Ebene eine Druckwalze angeordnet 1st die 

56 Qber ein Verbindungsglied synchron mit den Vor- 
schubrollen angetrieben 1st und dafi die Druckwalze 
und die Vorschubrollen mlt einem eine in Richtung 
des WerkstucktrSgers gerlchtete Kraft ausQbenden 
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Anpreflantrieb wirkverbunden sind. Die Anordnung 
ermBgllcht in Qberraschend einfacher Welse einen 
schlupffrelen und schwingungsfreien Vorschub der 
WerkstQcktrager bzw. der auf desert angeordneten 
Bauteile, da der WerkstOcktrSger Qber den den 6 
Vorschubrollen zugeordneten Anpreflantrieb und 
der Bauteil Qber den der Druckwalze zugeordneten 
Anpreflantrieb in einer vorbestimmten Qnspannung 
gefOhrt isl 

Nach einer welteren AusfQhrungsvariante ist 10 
vorgesehen, daB die Druckwalze und Vorschubrolle 
Qber einen gemeinsamen Antrlebsmotor angetrie- 
ben sind und dafl eine Tlppwalze und die zwischen 
dieser und einem FarbbehSlter angeordneten An- 
triebsteile, wie z.B. die Duktorwalze, mft einem is 
wetteren davon unabhSngigen Antrlebsmotor ge- 
kuppett sind. wodurch es in einfacher Welse mCg- 
licfi ist die Vorschubrolle und die Druckwalze in 
entgegengesetzten Drehrichtungen zu betreiben 
und trotzdem eine einwandfreie EnfSrbung der so 
Druckwalze sicherzustellen. 

Welters ist es aber auch mQgBch. dafl dem 
WerkstQcktrager eine von den Vorschubrollen un- 
abhangtge FSrdervorrichtung mft umschaltbarer 
FSrderrichtung zugeordnet ist deren FSrderbereich 25 
sich zumindest zwischen einer der Druckwalze vor- 
geordneten Warteposition bis in den Berelch einer 
der Druckwalze in FQrderrichtung nachgeordneten 
Trockenvonichtung erstreckt wodurch eln nahtio 
ser Zu- und Abtransport der die zu bedruckenden 30 
Bauteile aufhehmenden WerkstQcktrager mdglich 
ist 

Nach einer anderen AusfQhrungsvariante ist 
vorgesehen, dafl die Vorschubrolle und die Druck- 
walze auf einem, urn eine quer zur FQrderrichtung 35 
ausgerichtete Achse gelagerten Schwenkarm ange- 
ordnet Ist und der Antriebsmotor ebenfalls um eine 
parallel zu dieser Achse ausgerichtete Schwenk- 
achse versteilbar 1st und mit einem Antriebsorgan 
der Druckwalze und Vorschubrollen Qber ein Ober- «o 
tragungsglied, z.B. eine Kette odor einen Zahnrie- 
men, antrfebsverbunden 1st Das Bgengewicht der 
Druckvorrichtung blldet damtt einen Anteil der Art- 
preflkraft und es kdnnen damrt auch einfach VerSn- 
derungen im Durchmesser der Druckwalze bzw. 46 
der Vorschubrollen ausgeglichen werden. 

Vorteilhaft ist es aber auch, dafl der die Vor- 
schubrollen und die Druckwalze lagernde Schwen- 
karm auch die zwischen der Druckwalze und der 
Tlppwalze angeordneten Antrtebsteite der Druck- so 
vorrichtung lagert wodurch mft einem einheitlichen 
Antriebssystem zwischen der Tlppwalze und der 
Druckwalze das Auslangen gefunden werden kann. 

Zum besseren VerstSndnls der Erfindung wird 
diese im folgenden anhand der in den Zeichnun- 55 
gen dargestellten AusfOhrungsbelspielen nSher er- 
lautert 

Es zeigen: 



Fig. 1 eine Draufsicht auf eine vollautomatl- 
sche Montageanlage for Bauteile zur 
DurchfQhrung des erfindungsgemfiBen 
Verfahrens in vereinfachter schemati- 
scher Darstellung und Draufsicht; 

Rg. 2 jenen Bereich der Montageanlage, in 
welchem die erfindungsgemfifle Vor- 
richtung angeordnet Ist In vereinfach- 
ter schematischer Darstellung und 
Draufsicht; 

Fig. 3 einen Tell der Montageanlage im Be- 
reich der erfindungsgem&fien Vorrich- 
tung gemfifi Rg.2 in Seitenansicht 
teilweise geschnitten; 
Rg. 4 einen Teil der Montageanlage im Be- 
reich der Beschrfftungsvorrichtung In 
vereinfachter schematischer Darstel- 
lung und Stimansicht 
Rg. 5 einen Teil des Bautelles 9 mit einem 
aufgebrachten Beschriftungssymbol in 
schaubildDcher und stark vereinfachter 
und vergrdflertBr Darstellung; 
Rg. 6 einen Ausschnftt aus dem Beschrif- 
tungsbild in Stimanslcht gemSfl Rg.5 
(m stark vergrtJflertem Mafistab. 
In Rg.1 ist eine Montageanlage 1 gezelgt bei 
der entlang einer FQhrungsbahn 2 WerkstQcktrager 
3 mit einer, durch an den Seitenflanken der Werk- 
stQcktrager 3 zur Anlage kommenden Rollen gebth 
deten Fdrdervorrlchtung 4 verfahrbar sind. Mittels 
dieser Ferdervorrichtung 4 werden die WerkstQck- 
trager 3 In F6rderrichtung - Pfeil 5 - von einer 
Arbeitsstatlon 6 zu nachfolgenden Arbeftsstationen 
7.8 befdrdert Auf den WerkstQcktragem 3 sind 
Bauteile 9 angeordnet die be! der Vorwa*rtsbewe- 
gung von einer Arbeftsstation 6,7 bzw. 8 zu einer 
anderen Arbeitsstatlon 7 bzw. 8 zusammengebaut 
bzw. bearbeitet werden. Im Bereich einer Arbe its- 
station 10 1st eine Beschriftungsvorrichtung 11 an- 
geordnet die einen Laser 12 sowie eine Lenkvor- 
richtung 13 fQr einen Laserstrahl 14 umfafit 

Mit 15 und 16 sind PaletUervorrichtungen und 
ZufQhrvorrlchtungen bezelchnet mit welchen Bn- 
zeiteile, aus welchen der Bauteil 9 zusammenge- 
setzt 1st in den Bereich der Arbeitsstationen aus- 
gerichtet und vereinzelt zur Entnahme bereitgestellt 
werden. Die Ausbildung der einzetnen Arbeitsstatio- 
nen 6 bis 8 und 10 konnen dabei entsprechend 
den AusfOhrungen in der DE-OS 27 58 422 des 
gleichen Anmelders ausgebildet seln. Glelcherma- 
flen kSnnen auch die FSrdervorrichtung 4 80wie die 
WerkstQcktrager 3 entsprechend den Darlegungen 
in der DE-OS 33 04 091, der DE-OS 34 09 843, 
der DE-OS 34 11 452 und der DE-OS 35 02 820 
des gleichen Anmelders ausgebildet seln. 

Im Bereich der Arbeitsstationen 6 und 7 der 
Montageanlage 1 ist sertlich der FQhrungsbahn 2 
jeweils eine Druckvorrichtung 17 vorgesehen. Die 
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Druckvorrichtung 17 umfaflt eine Ffirderbahn 18. 

In Fig. 2 ist dlese Fdrderbahn 18 der Druckvor- 
richtung 17 im grdfierem Maflstab dargesteltt Auf 
<• der Forderbahn 18 sind mrttels etner FSrdervorrich- 

tung 19 bzw. 20, die belsprelsweise durch Zylinder- 
kolbenantriebe 21 gebildet seln konnen, Werk- 
stOcktrfiger 22 enHang der Fdrderbahn 18 verfahr- 
bar angeordnet Die WerkstUcktrSger 22 werden 
dabei von einer Warteposrtion 23 entsprechend der 
Fdrderricrrtung • Pfell 24 - an der Druckvorrichtung 
17 vorbei in den Boreich einer Trockenvorrichtung 
25 verbracht 

In der Oruckvorrlchtung 17 Ist in einer zur zu 
bedruckenden FISche 26 und zu am WerkstQcktrS- 
ger 22 angeordnetBn Relbflaclien 27 parallelen 
Ebene elne Antriebswelle 28 gelagert die eine 
Druckwalze 29 und Vorschubrollen 30 lagert Die 
Druckwalze 29 1st dabei der zu bedruckenden Fla*- 
che 26 und die Vorschubrollen 30 sind den RelbflS- 
chen 27 am WerkstOcktrttger 22 zugeordnet Befin- 
den steh die Relbflachen 27 und die zu bedrucken- 
de RSche 26 in dereelben parallel zur Antriebswel- 
le 28 verlaufenden Ebene. so welsen die Vorschub- 
rollen 30 einen geringfQgig grSBeren Durchmesser 
31 auf als ein Durchmesser 32 der Druckwalze 29. 
Die Vorschubrollen 30 bestehen aus einem elastt- 
schen Werkstoff, Z.B, einem Polyurethan, und wer- 
den Ober einen Anpreflantrieb 33 mit einer entspre- 
chend gro0en Kraft gegen die ReibfiSchen 27 ge- 
drOckt soda/3 sie sich urn jenes Ausmafl verfor- 
men, welches Im wesentlichen der HSrfte der Dfffe- 
renz zwischen den Durchmessem 31 und 32 errt- 
spricht Dadurch wird ein ausreichender Reibschlufl 
zwischen den Vorschubrollen 30 und dem Werk- 
stOcktrSger 22 sowie der Druckwalze 29 und der zu 
bedruckenden Rache 26 erreicht Der Ordnung 
halber sel darauf hingewtesen, dafi diese Verfor- 
mung zum besseren Verst&ndnls stark Qbertrieben 
dargesteltt 1st 

In Fig.3 ist die Anordnung der Antriebswelle 28 
und der Vorschubrollen 30 bzw. der Druckwalze 29 
in Relation zum Bauteil 9 bzw. der zu bedrucken- 
den RSche 26 besser erslchtfich. Die Antriebswelle 
28 ist in einem Geh&use 34 gelagert, welches 
einen Schwenkarm 35 aufweist der auf einer Ach- 
se 36 gelagert ist die parallel zur Antriebswelle 28 
verlfiuft. Ober den AnpreSantrieb 33 konnen Ober 
die Antriebswelle 28 die Vorschubrollen 30 und die 
Druckwalze 29 zur Auflage auf die zu bedruckende 
Flache 26 bzw. die ReibfiSchen 27 gebracht war- 
den. Der Antrieb der antriebswelle 28 erfolgt Ober 
ein, im vorliegenden Fall durch einen Zahnriemen 
37 gebildetes Obertragungsglied, welches ein An- 
triebsorgan 38 auf der Antriebswelle 28 mit einem 
Antriebsmotor 39 verblndet 

Welters sind Zylinderkolbenantriebe 21 ersicht- 
lich, von welchen ein Mitnehmer 40 einem An- 
schlag 41 der WerkstOcktrSger 22 vor- und der 



andere Mitnehmer 40 nachgeordnet 1st wodurch 
der WerkstQcktrSger 22 durch abwechselndes Be- 
aufschlagen der FQrdervorrichtungen 19,20 In ent- 
gegengesetzten Richtungen unter der Druckwalze 
6 29 hindurchbewegt werden kann. Wie aus der Dar- 
stellung in Fig.3 ersichtiich, sind der Anschlag 41 
und der Mitnehmer 40 in Forderrichtung - Pfeil 24 • 
voneinander distanziert Dies deshalb, da die Vor- 
schubgeschwindigkeit - symbolisch durch einen 
io Pfell 42 angedeutet - Meiner Ist als die durch die 
Vorschubrollen 30 auf den WerkstOcktrSger 22 aus- 
geUbte, durch den Pfeil 43 schematise*) angedeu- 
tete, Vorwfirtsbewegung. Dadurch wird sfcherge- 
stellt dafl der WerkstOcktrSger 22 beim Durchlauf 
is unter der Druckwalze 29 exakt synchron zur Bewe- 
gung der Druckwalze 29 angetrleben wird und 
dementsprechend ein exakter Druck auf die RSche 
26 aufgebracht werden kann. Hat der WerkstOck- 
trSger 22 die Druckwalze 29 passiert und befindet 

20 er sich beispielsweise in der durch strichfierte U- 
nien angedeuteten Stellung 44, so wird er dann 
durch den Mitnehmer 40 bis in den Endbereich der 
FSrderbahn 18 mrtgenommen. Selbstverstfindllch 
Ist es auch mdgDch. dafl die Vorschubrollen 30, 

28 wie mit strichpunktierten Unten angedeutet, nur 
Ober einen Teilbereich der LBnge des WerkstQck- 
trSgers 22 zum Engriff kommen, der im wesentli- 
chen der LSnge der zu bedruckenden FtSche 26 In 
FSrderrichtung 24 entspricht Dadurch kann die 

so Druckwalze 29 mrt den auf derselben Antriebswelle 
28 angeordnetBn Vorschubrollen 30 frGher abgeho- 
ben und zum NachfSrben mrt der Farbwaize In 
Kontakt gebracht werden. 

UnabhSnglg von Schwenkarm 35 ist am Ma- 
ss schinentisch 45 der FSrderbahn 18 ein Traggerstetl 
46 befestigt In diesem Traggestell ist die Druck- 
walze 29, eine KJischeewalze 47, zwei Einfarbwal- 
zen 48 und eine Verreibwalze 49 gelagert Sowohl 
die Klischeewalze 47 als auch die BrrfSrbwalze 48 

40 und die Verreibwalze 49 sind vom Antriebsmotor 
39 Ober Obertragungsglieder, z.B. Zahnriemen 37, 
zentral angetrleben. Nachdem der Antriebsmotor 
39 zum Bedrucken der Bauteile 9 durch die Pfeile 
24 symbolisch angedeuteten gegengleichen Bewe- 

«5 gungsrichtungen ebenfalls in entgegengesetztsn 
Richtungen • wie schematlsch durch den Pfell 50 
angedeutet - antreibbar 1st, drehen sich auch diese 
Walzen in Jewells gleichem Drehstnn wie die 
Druckwalze 29. Dazu kommt dafi die Verreibwalze 

so 49, wie bei derartigen Druckwerken Qblich, zuzOg- 
lich zu der Rotationsbewegung auch eine in Achs- 
richtung verlaufende altemierende Verschiebebe- 
wegung durchfUhrt, um die Ober die nicht angetrie- 
bene Tippwalze 51 von der Duktorwalze 52 Ober- 

ss nommene Faroe gleichmaflig auf die BnfSrbwalzen 
48 zu Qbertragen. Die Duktorwalze 52 Ist unmitteh 
bar einem FarbbehSlter 53 nachgeordnet Die Tipp- 
walze 51 wird Uber einen Antrieb 54 wechselweise 
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zur Anlage an der Duktorwalze 52 bzw. der Ver- 
reibwalze 49 gebracht Da nun, wie vorstehend 
bereits erfSutert die zwischen der Verreibwalze 49 
und der Druckwalze 29 liegenden Walzen Ja nach 
Fortbewegungsrichturtg des Bauteiles 9 wechseln- 
de Drehrichtungen einnehmen, ist der Duktorwalze 
52, die zur exakten Farbentnahme jeweils nur eine 
Drehrichtung aufweisen darf, ein eigener Antriebs- 
motor 55 zugeordnet Damit ist es mSglich, einen 
reverslerenden Druckbetrieb mit der Druckwalze 29 
auszuOben, ohne dafl die Qefahr besteht dafl die 
im vorhergehenden Druckvorgang auf den Bauteil 9 
aufgebrachte Farbe beim darauffolgenden gegen- 
taufigen Druckvorgang wieder abgelSst wind. 

Durch die Reiativbewegung zwischen der 
Druckwalze 29 und der Kiischeewalze 47 ist es 
auch mSglich. dafl die Druckwalze 29 in ihrer an 
dem Bauteil 9 anfiegenden Druckposition auch eine 
eine Volldrehung Oberschreitende Rotation durch- 
fQhren kann, ohne dafl das Druckbild gestflrt wird, 
da wShrend des Farbauftrages auf den Bauteil 9 
ketne Anlage der Druckwalze 29 an der Kiischee- 
walze 47 gegeben ist SelbstverstSndllch ist es 
aber auch m6glich. jede beiiebig gestaltete Druck- 
vorrichtung zu verwenden und beispielsweise alio 
Walzen mit elnem zentralen Arrtrieb anzutreiben, 
wobel dann beispielsweise die Antriebsverbindung 
fOr die Duktorwalze bei entgegengesetzter Dreh- 
richtung des Antriebsmotors unterbrochen wird. 
Auch ist es moglich, die Druckwalze stSndig an der 
Kiischeewalze 47 anliegen zu lassen und die Tren- 
nung zwischen der Tippwalze 51 und der Verreib- 
walze 49 vorzunehmen. 

In Flg.4 Ist die Beschriftungsvorrichtung 11 Im 
Beretch der Arbeitsstation 10 dargestelft Die Be- 
schrfftungsvorrichtung 11 Ist auf elnem massiven 
Traggestell 56 befestigt wobel das GehSuse fOr 
den Laser 12 mit den diesen zugeordneten KDhf- 
vorrichtungen auf einer einen Massekfirper 57 bih 
denden Tragplatte Ober SchwingungsdSmpfungs- 
elemente 56 abgestOtzt ist Welters ist dem Laser 
12 eine Lenkvorrichtung 13 zugeordnet mit der eln 
Laserstrahl 14 zum Beschriften der mit Farbe be- 
druckten FI3che 26 des Bauteiles 9 abgelenkt wird. 
Selbstverstandlich stnd der Laser 12, die Lenkvor- 
richtung 13 und der Laserstrahl 14 nur rein sche- 
matisch dargestellt da derartige Bnrichtungen be- 
reits sett einlger Zeft zum Stand der Technik zSh- 
len. Bel der Beschriftung wird dabel so vorgegan- 
gen, dafl der Bauteil 9 aus seiner HaJterung 59 am 
WerkstQcktr§ger 3 der Montageanlage 1 mit einer 
Handhabungsvorrichtung 60 abgehoben und in eine 
fixe Lags relativ zum Laser 12 bzw. der Lenkvor- 
richtung 13 verbracht wird. Die Beschriftung des 
Bauteiles 9 gent nun derart vor sich, dafl von den 
beiden am Bauteil 9 aufgebrachten Farbschlchten 
61 und 62 mit dem Laserstrahl 14 die Farbschichte 
62, wie In Rg.5 schematisch angedeutet herausge- 



brannt wird, urn ein BeschriftungssymboJ 63 durch 
die unterschiedliche Farbe der darunteriiegenden 
Farbschichte 61 gegenOber der Farbschichte 62 zu 
erzeugen. Dabei kann derart vorgegangen warden, 

5 dad die Farbschichte 62 eine helle Farbe und die 
Farbschichte 61 beispielsweise eine dunlde Farbe 
Oder umgekehrt aufweist Selbstverstfindlich 1st die 
Dicke der Farbschtehtsn 61.62 zum VerstfindnJs 
der erfindungsgemSBen Wirkungsweise In Ftg.5 

w stark Qbertrieben dargestellt und betrfigt Qblicher- 
weise nur Bruchteile eines Millimeters. 

In Rg.6- ist ein Tell des Beschrtftungssymboles 

63 im stark vergrQflertem Maflstab dargestellt Wie 
ersichtlich, setzt sich die Form des Beschrlftungs- 

is sym boles 63 aus einer Vleteahl von Arbeltspunkten 

64 des Laserstrahles 14 zusammen, wobel sich 
diese Arbeitspunkte 64 nur zum Teil Qberdecken. 
Dementsprechend Ist ein Achsabstand 65 zwischen 
zwei derartigen Arbeltspunkten 64 kleiner als ein 

20 Durchmesser 66 des Laserstrahles 14 bzw. grfifler 
als etwa die H&ffte des Durchmessers 66. Dadurch 
wird verhindert dafl durch eine zu hone Energle- 
einwirkung nlcht nur die Farbschichte 62, sondem 
auch die Farbschichte 61 durchgebrannt und keln 

25 einhertliches Beschrfftungsbild hergesteltt wird. Da- 
bel ist zu beachten, dafl selbstverstSndlich auch 
bei inelnander verschlungenen Beschrrftungssym- 
bolen, bei welchen sich die einzelnen Beschrlf- 
tungslinien bzw. Wege kreuzen, im Bereich der 

so Kreuzungsstellen der Laserstrahl 14 ebenfalls nur 
einmal an Jedem Arbeitspunkt zum Bnsatz gelangt 
sodafl auch in diesen Kreuzungsstellen ein Durch- 
brennen der weiteren Farbschichte verhindert wird. 
FOr die Steuerung des Laserstrahles 14 zur 

36 Herstellung des Beschrfftungssymbols 63 wird der 
Laserstrahl 14 mit zwet gaJvanometerbetfitigten 
Spiegeln umgelenkt und In einer vorbestimmten 
Frequenz aktrviert Die Frequenz der Laserstrahh 
blitze ist dabei tn Abhfingigkett von den durch die 

40 galvanometerbet§tigten Spielgeln ausgedbten Vor- 
schubgeschwindigkelt entlang des Beschrtftungs- 
sym boles derart zu wflhlen, dafl der gewQnschte 
Ab stand der Arbeitspunkte elngehalten wird. 

Die von auflen auf den Laser 12 bzw. die 

46 Lenkvorrichtung 13 einwirkenden Schwingungen 
kSnnen das Beschriftungsbild bzw. das Beschrif- 
tungssymbol 63 nicht nachteilig verSndem, da die 
Handhabungsvorrichtung 60 am gleichen Masse- 
kSrper 57 wie der Laser 12 befestigt ist Dadurch, 

so dafl die Handhabungsvorrichtung 60 und der Laser 
12 ein geschlossenes Schwingungssystem Widen, 
ist auch beim Bnsatz Im Zuge von vollautomatl- 
schen Montageanlagen eine exakte Beschriftungs- 
gQte gewShrteistet 

55 Der Ablaut des erfindungsgemaflen Verfahrens 
ist nun derart dafl die In den vor den Arbeltsstatio- 
nen 6 und 7 liegenden Arbeitsstationen vcrmontier- 
ten Bauteile 9 von den WerkstUcktrSgem 3 im 
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Bereich dar Arbeftsstation 6 von diesen abgehoben 
und auf WerkstQcktrSger 22 der FSrderbahn 18 
abgesetzt werden. Daran anschlleBend werden die 
Bautelle 9 mlt den zu bedruckenden Flfichen 26 
unter der Druckwalze 29 hindurchbewegt wo be! 
dazu der WerkstQcktrSger 22 mft den Fbrdervor- 
richtungen 19,20 bts tn jenen Bereich verbracht 
wind, in welchem die Vorschubrolten 30 auf den 
RelbflSchen 27 der WerkstQcktrSger 22 zur Anlage 
kommen. Daraufhin werden sie durch die Vor- 
schubrollen 30 mlt einer gegenQber der Geschwln- 
digkelt der FSrdervorrichtungen 19,20 - schema- 
tisch durch die Gr50e eines Pf sites 42 angedeutet 
- hOheren Geschwindigkelt - schematisch durch die 
Grflfle eines Pfelles 43 angedeutet - vorwSrtsbe- 
wegt Dabei wird gleichzeitig von der Druckwalze 
29 die Faroe bzw. der gewQnschte Oruck auf die 
FISche 26 aufgebracht Hat die zu bedruckende 
FISche 26 die Druckwalze 29 passiert, so wird der 
WerkstQcktrSger von dem nacheiienden Mitnehmer 
40 der FSrdervorrichtung 19 wefterbewegt, wMh- 
rend Oder worauf die Druckwalze 29 von der zu 
bedruckenden FISche 26 abgehoben und zur Anla- 
ge an der Kllscheewalze 47 bzw. der Tlppwalze 51 
gebracht um rteu mlt Faroe beschichtet zu werden. 
WShrenddessen wird der Vorschub mlt der FSrder- 
vorrichtung 19 urrterbrochen und die in entgegen- 
gesetzter FSrderrtchtung wirkende Fdrdervonich- 
tung 20 beaufschlagt und der WerkstQcktrSger 22 
mft dem Bauteil 9 wieder In den Bereich der Druck- 
walze 29 verbracht worauf durch die mit der 
Druckwalze 29 gekoppetten Vorschubroilen 30 der 
WerkstQcktrSger 22 mit der zu bedruckenden FIS- 
che 26 emeut unter der Druckwalze 29 hindurchbe- 
wegt wird. Dieser Vorgang wird danach, wie bereits 
vorher beschrieben, wieder umgekehrt und der 
WerkstQcktrSger 22 nochmals unter der Druckwal- 
ze 29 durchbewegt Je nach dem, in welcher StSr- 
ke eln Farbauftrag erfotgen soil, kartn nunmehr 
unmittelbar der WerkstQcktrSger 22 mit dem Bau- 
teil 6 der Trockenvorrichtung 25 zugefQhrt werden 
oder der WerkstQcktrSger wird noch zwel- Oder 
mehrmaJs durch die Druckvorrlchtung 17 hindurch- 
bewegt 

Der derart mit einer Farbschichte 61 versehene 
Bauteil 9 wird dann auf die WerkstQcktrSger 22 der 
der Arbeitsstation 7 zugeordneten FSrderbahn 18 
weitergegeben und es wird dort in gleicher Weiss 
die zweite Farbschichte 62 aufgebracht 

Daran anschlieflend wird der Bauteil 9 auf die 
WerkstQcktrSger 3 der Montageanlage 1 aufgesetzt 
und in den Bereich der Arbeitsstation 10 und der 
Beschriftungsvorrichtung 11 verbracht 

Dort wird der Bauteil 9 entsprechend der in 
Rg.4 und 5 beschriebenen Vorgangsweise be- 
schrfftet 
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PatentansprDche 

1. Verfahren zum Bearbeiten von Bautaflen (9) im 
Zuge einer vollautomatischen Montageanlage 
(1). auf der wShrend einer stetigen Vorwfirtsbe- 
wegung Bautelle (9) aus mertreren Bnzefteilen 
zusammengesetzt bzw. gefOgt werden. ein zu 
bearbeltender Bauteil (9) auf einem WerkstOck- 
tnlger (3) posrtioniert wird und dieser Werk- 
stQckbrSger (3) von schlupffrei angetriebenen 
Vorschubrollen (30) Qber eine Lfinge einer Be- 
arbeitungsstation vorw§rts bewegt wird da- 
durch gekennzelchnet dafi die Vorschubrollen 
(30) synchron mit der Druckwalze (29) ange- 
trieben werden und die LSnge um die der 
WerkstOcktrSger (3) vorwSrtsbewegt wird einer 
L&nge eines aufzubringenden Druckes ent- 
spricht und danach mHtels Laserstrahten (14) 
zumindest eine Farbschlchte (62) durch Hitze- 
einwirkung entsprechend einem gewOnschten 
Beschriftungsbild entfemt wird. 



der VorwS rtsbewogung beim Aufbringen der 
ersten Farbschichte (61) verbracht wird und 
der WerkstOcktrager (3) mft dem Bauteil (9) 
unter der Druckwalze (29) zum Aufbringen eh 
5 ner nSchsten Farbschichte (62) htndurchbe- 
wegt wird, wonach der Bauteil (9) getrocknet 
wird. 

5. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 4. 

jo dadurch gekennzelchnet dafi der getrocknete 
Bauteil (9) durch eine wettere synchron mft 
einer wefteren Druckwalze (29) angetriebene 
Vorschubrolle (30) zumindest einmal Qber die 
LSnge des aufzubringenden Druckes entlang- 

15 bewegt wird, wobei mlt der wefteren Druckwal- 
ze zumindest eine wettere Farbschlchte (62) 
mft unterschiedlicher Farbe aufgebracht wird, 
wonach der Bauteil (9) getrocknet wird. 

20 6. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 5, 
dadurch gekennzelchnet, dafi zwischen dem 
Aufbringen zweier Farbschichten (61;62) die 
Druckwalze (29) zumindest zwei voile Umdre- 
hungen in Anlage an der EnfSrbwalze (46) 

25 vornimmt und daran anschliefiend die wettere 
Farbschlchte aufgebracht wird, wobei vorzugs- 
weise zum Entarben der Druckwalze (29) die- 
se aus ihrer dem Bauteil (9) zugewandten 
Druckstellung in eine Enfarbestellung verstaltt 

so wird. 



2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zelchnet dafi die zu bedruckende FISche (26) 
und die den Vorschubrollen (30) zugewendete 
Relbflflehe (27) am WerkstOcktnlger (3) in el- 35 
ner Ebene angeordnet werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 odor 2, dadurch 
gekennzeichnet dafi die Transportgeschwin- 
digkelt des WerkstOcktrfigers (3) bzw. des 40 
Bauteiles (9) aufierhaib des Berelches der Vor- 
schubrollen (30) kteiner 1st ais In Jenem Be- 
reich, In welchem die Vorschubrollen (30) sich 

am WerkstOcktnlger (3) abwStzen. 

45 

4. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet dafi nach einem Auf- 
bringen einer Farbschlchte (61,62) auf einem 
Bauteil (9) die Drehrichtung der Vorschubrollen 

(30) und der Druckwalze (29) umgekehrt und 50 
der WerkstOcktrager (3) mlt dem Bauteil (9) in 
entgegengesetzter Rlchtung nochmals unter 
der Druckwalze (29) hindurchbewegt und eine 
Farbschlchte (61) aufgebracht wird, worauf am 
Ende nach dem Aufbringen der weiteren Farb- 55 
schichte (61) die Drehrichtung der Vorschub- 
rolle (30) und der Druckwalze (29) wieder in 
die ursprGrtgllche Drehrichtung entsprechend 



7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zelchnet dafi die Frequenz der aufelnanderfol- 
genden Laserstrahlblltze und bzw. Oder ein 
Achsabstand (65) zweier nebeneinanderilegen- 
der Arbeitspunkte (64) des Laserstrahies (14) 
zur Hersteltung des Beschriftungsbildes kteiner 
ais ein Durchmesser (66) und grofier als eine 
HSIfte des Durchmessers (66) des Laserstrah- 
ies 1st 

8. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 7, 
dadurch gekennzelchnet dafi mlt einer grofien 
Masse ein eigenes Schwingsystem geblldet 
wird und eine Lenkvorrichtung (13) fOr die La- 
serstrahlen (14) sowie der zu beschriftende 
Bauteil (9) mlt diesem Schwingsystem bewe- 
gungsverbunden werden. 

9. Vorrichtung zum Bearbeiten von Bautellen (9) 
im Zuge einer vollautomatischen Montageanla- 
ge (1) mlt entlang einer FOhrungsbahn (2) ge- 
fUhrten WerkstUcktragem (3), auf welchen En- 
zelteile der herzustellenden Bautelle (9) In ei- 
ner vorbestimmten Position gehalten sind und 
mlt einer Fordervorrichtung (4) zum Verfahren 
der WerkstOcktrager (3) entlang der FOhrungs- 
bahn (2) sowie mlt einer Bearbeitungsstatfon 
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zum Bearbeiten der auf den WerkstOcktrSgern 
(3) angeordneten Bauteile (9), die mtt einer zu 
bearbeitenden FlSche (26) und einer ReibflS- 
che (27) fOr Vorschubrollen (30) versehen sind 
zur DurchfOhrunQ des Verfahrens nach elnem 
der AnsprOche 1 bis 8, dadurch gekennzeich- 
net dafi eine Druckvorrichtung (17) zum Be- 
drucken der auf den WerkstQcktragem (3) an- 
geordneten Bauteile (9) angeordnet ist mit der 
die zu bearbeltende FISche (26) zu bedrucken 
ist welche gemeinsam mit einer Reibflache 
(27) fOr Vorschubrollen (30) in einer parallel 
zur FSrderrichtung (24) sich erstreckenden 
Ebene angeordnet ist und daB in einer elnem 
Abstand zwischen dieser Ebene und der Fdr- 
derbahn fUr den WerkstOcktrSger entsprechen- 
den Distanz-von dieser FOrderbahn in einer 
senkrecht zur Ffirderrichtung (24) verlaufenden 
Ebene eine Druckwalze (29) angeordnet ist, die 
Uber ein Verbindungsglled synchron mit den 
Vorschubrollen (30) angetrieben ist und dafi 
die Druckwalze (29) und die Vorschubrollen 
(30) mit einem eine in RJchtung des Werk- 
stQcktr§gers (22) gerichtete Kraft ausGbenden 
Anprefiantrieb (33) wirkverbunden sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet dafi die Druckwalze (29) und Vor- 
schubrolle (30) Ober einen gemeinsamen An- 
triebsmotor (39) angetrieben sind und dafi eine 
Hppwalze (51) und die zwischen dieser und 
einem FarbbehStter (53) angeordneten Antrieb- 
steile, wte z.B. die Duktorwalze (52), mit einem 
weiteren davon unabhSngigen Antriebsmotor 
(55) gekuppeft sind. 

11. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 9 Oder 

10, dadurch gekennzeichnet dafi dem Werk- 
stQcktrfiger (22) eine von den Vorschubrollen 
(30) unabhfingfge Fdrdervorrichtung (193) 
mit umschattbarer Ffirderrichtung (24) zuge- 
ordnet ist deren Fdrderbereich sich zumlndest 
zwischen einer der Druckwalze (29) vorgeord- 
neten Warteposition (23) bis in den Bereich 
einer der Druckwalze (29) in Fdrderrichtung 
nachgeordneten Trockenvonichtung (25) er- 
streckt 

12. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 9 bis 

11, dadurch gekennzeichnet dafi die Vor- 
schubrolle (30) und die Druckwalze (29) auf 
einem, um eine quer zur FSrderrichtung (24) 
ausgerlchtete Achse (36) gelagerten Schwen- 
karm (35) angeordnet ist und der Antriebsmo- 
tor (39) ebenfalls um eine parallel zu dieser 
Achse (36) ausgerlchtete Schwenkachse ver- 
stellbar ist und mit einem Antriebsorgan (38) 
der Druckwalze (29) und Vorschubrollen (30) 



Qber ein Obertragungsglied, z.B. eine Kette 
Oder einen Zahnriemen (37), antriebsverbun- 
den ist 

5 13. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 9 bis 
12, dadurch gekennzeichnet dafi der die Vor- 
schubrollen (30) und die Druckwalze (29) la- 
gemde Schwenkarm (35) auch die zwischen 
der Druckwalze (29) und der Hppwalze (51) 

10 angeordneten Antriebstelle der Druckvorrich- 
tung (17) tagert 

Claims 

is 1. Method for processing construction parts (9) in 
the course of a fully automatic assembly plant 
(1) in which construction parts (9) are assem- 
bled or connected together from a number of 
individual parts during a constant forward 

20 movement a construction part (9) to be pro- 
cessed is positioned on a worfcplece carrier (3) 
and this work piece carrier (3) is advanced by 
anti-slip operated feed rollers (30) through one 
length of a processing station, characterised In 

25 that the feed rollers (30) are driven in synchro- 
nism with the printing roller (29) and the length 
by which the workpiece carrier (3) is advanced 
corresponds to the length of a print to be 
applied and thereafter by means of laser 

30 beams (14) at least one pigment layer (62) is 
removed through the action of heat to expose 
the desired lettering. 

2. Method according to claim 1, characterised in 
35 that the surface (26) to be printed on and the 
friction surface (27) facing the feed rollers (30) 
are arranged on one plane with the workpiece 
carrier (3). 

40 3. Method according to claim 1 or 2, charac- 
terised in that the transport speed of the work- 
piece carrier (3) or the construction part (9) Is 
less outside the region of the feed rollers (30) 
than in the region in which the feed rollers (30) 

45 roll off the workpiece carrier (3). 

4. Method according to one of the claims 1 to 3, 
characterised in that after applying a pigment 
layer (61, 62) on a construction part (9) the 

so direction of rotation of the feed rollers (30) and 
the printing roller (29) is reversed and the 
workpiece carrier (3) with the construction part 
(9) is passed once more beneath the printing 
roller (29) in the opposite direction and a pig- 

65 ment layer (61) Is applied, whereupon after 
applying the further pigment layer (61) the 
direction of rotation of the feed roller (30) and 
the printing roller (29) is once again changed 
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to the original direction of rotation correspond- 
ing to trie forward movement which existed 
during the application of the first pigment layer 

(61) , and the workpiece carrier (3) with the 
construction part (9) is passed beneath the 
printing roller (29) for applying the next pig- 
ment layer (62). after which the construction 
part (9) is dried. 

& Method according to one of the claims 1 to 4, 
characterised in that the dried construction part 
(9) is advanced by at least one length of the 
print to be applied by means of a further feed 
roller (30) driven in synchronism with a further 
printing roller (29), in which the further printing 
roller applies at least one further pigment layer 

(62) with a different colour, after which the 
construction part (9) is dried. 

6. Method according to one of the claims 1 to 5, 
characterised in that in the interval between 
applying two pigment layers (61; 62) the print- 
ing roller (29) makes at least two complete 
revolutions in contact with the inking roller (48) 
and subsequent to this the further pigment 
layer Is applied. In which for inking the printing 
roller (29) this is preferably moved from its 
printing position facing the construction part (9) 
into an inking position. 

7. Method according to claim 1 , characterised in 
that the frequency of the successive laser 
beam flashes and or an axial distance (65) of 
two adjacent work positions (64) of the laser 
beam (14) for producing the lettering is smaller 
than the diameter (68) and larger than half the 
diameter (66) of the laser beam. 

a Method according to one of the claims 1 to 7, 
characterised in that with a large mass a self- 
oscillating system is formed and linked to this 
oscillating system is a guide means (13) for 
the laser beams (14) and the construction part 
(9). 

9. Device for processing construction parts (9) in 
the course of a fully automatic assembly plant 
(1) with a guide track (2) along which are 
guided workpiece carriers (3) on which individ- 
ual parts of the construction parts (9) to be 
manufactured are held in a predetermined po- 
sition and with a conveying device (4) for mov- 
ing the workpiece carriers (3) along the guide 
track (2) as well as a processing station for 
processing the construction parts (9) arranged 
on the workpiece carriers (3). which construc- 
tion parts (9) are provided with a surface (26) 
to be worked and a friction surface (27) for the 



feed rollers (30) for carrying out the method 
according to one of the claims 1 to 8, charac- 
terised In that for printing on the construction 
parts (9) arranged on the workpiece carriers (3) 

5 a printing device (17) Is provided for printing 

on the processing surface (26) which together 
with a friction surface (27) for feed rollers (30) 
is arranged in a plane extending parallel to the 
conveying direction (24). and that at a distance 

10 corresponding to a distance between this plane 
and the conveying path for the workpiece car- 
rier in a plane running perpendicular to the 
conveying direction (24) is arranged a printing 
roller (29) which through a connecting member 

76 is driven in synchronism with the feed rollers 
(30) and that the printing roller (29) and the 
feed rollers (30) are positively connected with 
a contact pressure drive (33) exerting a force 
In the direction towards the workpiece carrier 

20 (22). 

10. Device according to claim 9, characterised in 
that the printing roller (29) and the feed roller 
(30) are driven by a common drive motor (39) 

25 and that an inching roller (51) and driven parts 
such as e.g. the doctor roller (52). arranged 
between this inching roller and an ink container 
(53), are separately connected to a further 
drive motor (55). 

30 

11. Device according to one of the claims 9 or 10, 
characterised in that the workpiece carrier (22) 
is associated with a conveying device (19, 20) 
independently of the feed rollers (30). with 

36 reversible conveying direction (24) whose con- 
veying region extends at least between a wait- 
ing position (23) arranged In front of the print- 
ing roller (29) and the region of a drying device 
(25) arranged after the printing roller (29) in the 

40 conveying direction. 

12. Device according to one of the claims 9 to 11, 
characterised In that the feed roller (30) and 
the printing roller (29) are arranged on a swivel 

45 arm (35) mounted on an axle (36) aligned 
transverse to the conveying direction (24) and 
the drive motor (39) can also be adjusted 
about a swivel axis aligned parallel to this axle 
(36) and through a transfer member, e.g. a 

so chain or toothed belt (37). is connected with 
the drive member (38) of the printing roller (29) 
and the feed rollers (30). 

13. Device according to one of the claims 9 to 12, 
55 characterised in that the swivel arm (35) sup- 
porting the feed rollers (30) and the printing 
roller (29) also supports the drive parts of the 
printing device (17) arranged between the 

10 
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printing roller (29) and the inching roller (51). 
Revendications 

1. Proce'de* de traitement d'Slernents de construe- 6 
ton (9) dans le cours d'une installation de 
montage entierement automatique (1) sur ta- 
quelle, pendant un mouvement d'avancement 
continu, des Elements de construction (9) sortt 
assembles ou reunis a partir de plusieurs pie- jo 
ces composantBs dStachSes, un 6l6ment de 
construction (9) a travailler est positionn6 sur 

un porte-outil (3) et ce porte-outil (3) est mO en 
avant par des galets d'avancement (30) entrap 
n£s sans glissement sur une certain© longueur is 
d'une station de traitement caractense* en ce 
que les galets d'avancement (30) sent entraf- 
nes synchronlquement avec le rouleau impri- 
meur (29) et la longueur, dont le porte-outil (3) 
est deplace' en avant correspond a une Ion- 20 
gueur d'une impression a apposer et ensuite 
au moyen de rayons laser (14), au moins une 
couche de couleur (62) est dllmlnee par action 
de chaleur correspondant a une image dlns- 
cription desiree. 2s 

2. Precede* selon la revendication 1, caracte > rise > 
en ce que la surface a im primer (26) et la 
surface de friction (27) sur le porte-outil (3), 
toumee vers les galets d'avancement (30), so 
sont disposers dans un plan. 

3. Proceed selon la revendication 1 ou 2, caractd- 
rise* en ce que la vitesse de transport du porte- 
outil (3) ou de l'6lement de construction (9) est 35 
plus petite, extdrieurement a la region des 
galets d'avancement (30), que dans la zone 
dans laquelle les galets d'avancement (30) rou- 

lent sur le porte-outil (3). 

40 

4. Proce'de' selon Tune des revendications 1 a 3, 
caracte'rise* en ce qu'apres une application 
d'une couche de couleur (61 , 62) sur un 616- 
ment de construction (9), le sens de rotation 

des galets d'avancement (30) et du cylindre 45 
d'impression (29) est inverse* et le porte-outil 
(3) avec I'Slemefrt de construction (9) sont mus 
en sens oppose* pour passer encore une fois 
sous le rouleau d'impression (29) et une cou- 
che de couleur (61) est applique'e. apres quo!, so 
a la fin apres ('application de la couche de 
couleur supplementaire (61), la sens de rota- 
tion du gaiet d'avancement (30) et du rouleau 
imprimeur (29) est r6tabll dans le sens de 
rotation initial correspondant au mouvement 55 
d'avancement tors de ''application de la pre- 
miere couche de couleur (61) et le porte-outil 
(3) avec lament de construction (9) est mO 



pour passer sous le cylindre imprimeur (29) 
pour l'application de la couche de couleur sui- 
vante (62), apres quo! P6 16 merit de construc- 
tion (9) est seche\ 

5. Proc6d6 selon Tune des revendications 1 a 4, 
caract£ris6 en ce que Tdiiment de construc- 
tion s6ch£ (9) est deplace\ par un autre gaiet 
d'avancement (30) entraThd synchronlquement 
avec un autre rouleau imprimeur (29), au 
moins une fois sur la longueur de ('impression 
a apposer le long de ceile-ci, auquel cas, par 
I'autre cylindre d'impression, au moins une 
autre couche de couleur (62) a couleur diffS- 
rente est appliquee, apres quo! i'Slement de 
construction (9) est s8che\ 

6. Precede* selon Tune des revendicatiaons 1 a 5, 
caracterisd en ce qu'entre ('application de 
deux couches de couleur (61 £2), le rouleau 
imprimeur (29) entreprend au moins deux rota- 
tions completes en application contra le cylin- 
dre d'encrage (46) et subs£quemment a cela, 
{'autre couche de couleur est appliquee. au- 
quel cas de preference pour I'encrage du rou- 
leau d'impression (29), celui-ci est dSplace" de 
sa position d'impression, toumee vers I'dtd- 
ment de construction (9) dans une position 
d'encrage. 

7. Proced6 selon la revendication 1, caract&rlse* 
en ce que la frequence des eclairs successifs 
de rayon laser et/ou une distance d'entraxe 
(65) de deux points (64) du rayon laser (14), 
places Pun a c6te* de I'autre, pour la realisation 
de I'image d'inscription, est plus petite qu'un 
diametre (66) et plus grande qu*une moWe du 
diametre (66) du rayon laser. 

& Proce'de* selon I'une des revendications 1 a 7, 
caractSrise* en ce qu un systems ostitlant pro- 
pro est forme* avec une grande masse et un 
dispositif directeur (13) pour les rayons laser 
(14) ainsi que Ferment d'inscription (9) a mar- 
quer sont lies en mouvement a ce systems 
oscillant 

9, Dispositif pour le traitement dements de 
construction (9) dans le cours d'une installation 
de montage entierement automatique (1), avec 
des porte-outil (3) conduits le long d'une vole 
de guidage (2) et sur lesquels des pieces 
composantes d$tach$es des Elements de 
construction (9) a rdaliser sont maintenues 
dans une position pr6d6termlnee et avec un 
dispositif transporter (4) pour le emplacement 
des porte-outil (3) le long du chemin de guida- 
ge (2) ainsi qu'avec une station de traitement 
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pour le traitement des Elements de construc- 
tion (9) disposes sur les porte-outil (3) et qui 
sort pouTvus d'une surface a travafller (26) et 
d'une surface de friction (27) pour des galets 
d'avancement (30) pour I'execution du precede* s 
salon 1'une des revendications 1 a 8. caractSri- 
se* en ce qu'est monte" un dtspositif d'impres- 
sion (17) pour Pimpression des 6&mertts de 
construction (9) disposes sur les porteoutil (3), 
par lequel la surface a travalller (26) est a to 
Imprimer, laqueOe, conjointement avec une 
surface de friction (27) pour des galets d'avan- 
cement (30), est disposed dans un plan s'Sten- 
dant parallelement a la direction de transport 
(24) et en ce qu'a une distance de la voie de is 
transport pour le porte-outil, correspondent a 
un espacement entre ce plan et cette voie de 
transport et dans un plan s'etendant perpendi- 
culatrement a la direction de transport (24) est 
dispose un cyiindre depression (29) qui est 20 
entrathd par nntermSdlaire d'un organe de flal- 
son synchroniquement avec les galets d'avan- 
cement (30) et en ce que le cyiindre imprimeur 
(29) et les galets d'avancement (30) sont lids 
dans leur action a une commande de pression 2s 
d'appui (33) exercartt une force dirigee en di- 
rection du porte-outil (22). 



pivotement orients* parallelement a cet axe (36) 
et est lie* en entralhement a un organe d'ert* 
tralhement (38) du cyfindre dlmpression (29) 
et des galets d'avancement (30), par l'interm$- 
diaire d'un organe de transmission, par exem- 
ple d'une chalhe ou d'une courroie crant£e 
(37). 

13. Oispositif seion I'une des revendications 9 a 
12, caracte , rise' en ce que le bras pivotant (35). 
portant les galets d'avancement (30) et to cy- 
iindre d'lmpression (29). supports aussi les 
6l6ments d'entrathement du disposttif dlm- 
pression (17) disposes entre le cyiindre dlm- 
pression (29) et le rouleau de contact (51). 



10. Dispositff selon la revendication 9. caractgrise* 

en ce que le cyiindre d'impression (29) et le so 
galet d'avancement (30) sont entraines par I'in- 
termecftaire d'un moteur d'entralhement com- 
mun (39) et en ce qu'un rouleau de contact 
(51) et les demerits d'entraThement. tels que 
par exemple le cyiindre encreur (52), disposes 35 
entre le rouleau de contact et un reservoir de 
couleur (53), sont accouples a un autre moteur 
d'entralhement (55) lnde*pendant de ceux-ci. 

11. Disposftif selon I'une des revendications 9 ou 40 

10. caractSrise* en ce qu au porte-outil (22) est 
associe* un disposttif transporteur (19, 20) a 
sens de transport reversible, independent des 
galets d'avancement (30) dont la zone de 
transport s'dtend au mofns entre une position 45 
d'attente (23) prece*dant le cyiindre d'impres- 
sion (29) jusqu'au voisinage d'un disposftif de 
sSchage (25) place" apres le cyiindre d'impres- 
sion (29) dans te sens de transport 

60 

12. Disposrtif seion I'une des revendications 9 a 

11, caract£rise" en ce que le galet d'avance- 
ment (30) et le cyiindre d'impression (29) sont 
disposes sur un bras pivotant (35) monte" de 
fapcn a pouvolr pivoter autour d'un axe (36) 55 
orients" transversalement a la direction de 
transport (24) et le moteur d'entralhement (39) 

est £galemerrt deplagable autour d'un axe de 
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